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FAZEKASSAG & MODELLEZES

El6szo

Az agyaggal val6 munka valami nagyon kreativ. A foglalkozas és az agyag formaldsa az embereket mar mindig is
magaval ragadta. Csak a fazekaskodas kiilonb6z6 technikai tanulhatéak. Hogy az edények és alakok melyik formaja

cres

Ez a brosura segit dnnek a fazekaskodasnal, mivel a siker és az 6rom a munka soran csak akkor keletkezhet, ha ezen
formazhaté masszak tulajdonsagait figyelembe veszi.

Manfred Hirner
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AGYAGFAJTAK

Az agyagok kopastermékek és ezért tdbbé-kevésbé vegyileg szennyezetten majdnem mindenutt a féldén
megtalalhatdéak, mint sarga, fehér, szirke, zold, kék és barna agyag.

A barna szin pl. a manganszennyezddésre, a piros,-sarga szinek a vasra stb. utalnak.

Szamunkra az a fontos, hogy az agyag az els6 égetés utan hogy néz ki. A legfontosabb harom fajta:

® Fehér agyag (glazurozva lesz)
® Piros agyag ( glazur nélkul is szépen mutat)
® Fekete agyag (a glazurok szinét er6sen megvaltoztatjak)

A szintdl fliggetlentl megkulonboztetlink kdv. agyagfajtakat:

® Agyag-, fazekesaru — alacsonyabb hémérséklet kb. 950 ° - 1100 °C

@ Agyagedények — kb. 1050° - 1200 °C

® Egetett agyagedények — kb. 1200° - 1300°C. Az agyag 6sszeolvad, és nem lesz tdmor
® Porcelan — kb. 1200° - 1470 °C. Az égetés utan mindig fehér, Uveges és atlatszo.

A glazurok nagy szinpalettaja és mert az alacsony hémérséklet az égetbkemencék élettartamat noveli, ezért
a hobby- és iskolakeramia nagy része az agyag-, fazekasarura esik.
Tovabba megkulénbdztetliink még:

® ZSIROS AGYAG: ,Zsiros” csupan csak egy fogalom az agyag magas formalhatdsaga és zsirosnak
tind kinézete miatt.

Tulajdonsagai: Jol alakithatd, finomsagot engedélyez és nagyon tomor. (FIGYELEM: Esetleges
levegbrészek az égetésnél biztos téréshez vezetnek!)

Nagyon lassan szarad. Ha a szaradast meggyorsitjuk, igy repedések keletkezhetnek és
megvaltoztathatja a formajat. Er6sen zsugorodik. A zsugorodast értjuk azalatt, hogy szaradasnal és az
égetésnél a munkadarab térfogatat és nagysagat 20 %-ig csdkkentheti.

Az agyag ezen fajtaja kildndsen kisebb munkalatokhoz, vagy lenyomatokhoz és vékonyfalu
munkalatokhoz alkalmas.

® SOVANY AGYAG: Ha a sovany agyagot egy dréthurokkal szétvagjuk, igy mindig egy tdbbé vagy
kevésbé durva vagy homokos felllet lathatunk.
Ez azért van, mert egy alapvetéen zsiros masszahoz kvarchomokot és/vagy samottot raktak hozza.
Minél magasabb samottrész, annal sovanyabb az agyag.
Ezen kiegészit§ anyagok magnagysaga és mennyisége alapjan osztalyozzuk az agyagot, amit
szamokban fejezink ki:

Pl.: Agyag 0,5/25 = Magméret 0,5 mm — 25% samottrész
Agyag 0,25/40 = Magméret 0,25 mm — 40 % samottrész

Tulajdonasgai: Sovany agyagot nehezebb formalni, de nagyobb munkadarabok megmunkalasahoz
stabilabbak, mert a vizet gyorsabban leadjak. Egy tovabbi feldolgozas ezért szaradasi sziinet nélkul is
gyakran lehetséges.

A sovany agyag kevésbé finomithato, mert a kis magocskakat alig lehet elsimitani (kiléndsen, ha
1mm-nélnagyobbak) és az égetés utan is kisebb egyenletlenség lathato.

Ezek az agyagok gyorsabban szaradnak és ritkan keletkeznek repedések. Mindenesetre szaradt
allapotban nem olyan szilardak, mint a zsiros agyagok. Vigyazat ezért a munkanal és a kemencébe
valé behelyezésnél.

A téglaégetd agyagot ne hasznaljuk, mert az erés szennyez&dés miatt nem lesznek tartés munkadarabok.

AZ AGYAGOK TAROLASA ES ELKESZITESE

A legtdbb kereskedd az agyagot hasznalatkész formaban kindlja, 10 kg-onként mianyag tasakba
becsomagolva.(hub) Ha a tasakot évatosan kinyitjuk, akkor kés8bb még hasznalhatjuk, ha ismét szorosan
bezarjuk.



4 | FAZEKASSAG & MODELLEZES

GYURAS: Hasznalat el6tt minden agyagot &t kell gyarni, hogy jol alakithaté és homogén legyen. A gyuras
legjobban egy 10 mm vastagsagu falécen végezhetd, amit az elsd hasznalat el6tt egy forrd lenolajbevonattal
kell bekenni. Bevont Iéceket, sima asztalfellleteket stb. ne hasznaljunk. Bar jobban tisztithatéak, de az agyag
a megmunkalasnal leragad. A gyurasnal csak a bels6 kézfej gyur. Az ujjakkal ne karmoljunk az agyagba,
mert igy levegd juthat bele. Kisebb agyagmennyiséget nehezebb gyarni, ezért vagy a falapra Gtni (ne verje)
vagy egyszeriien a kézben gyurni.

FIGYELEM: A gyurasnal az agyag a testmelegsége és a szobamelegsége miatt vizet veszithet. A
munkalatokat gyorsan és rovid id6 alatt végezze! )
Végezetil az agyagot egy nedves kendébe tessziik. Csak a sziikséges mennyiséget vegye el. Igy a
munkavégzés egész ideje alatt alakithatd és nedves marad.

Az agyag tarolasa: Az agyagot barmennyi ideig tarolhatjuk, s6t még a penész sem karositja a minéséget.
Ha mindig hasznalatkészen kell allnia, akkor tartsuk nedvesen. Ez minden fedeles miianyag edényben vagy
hltészekrényekben vagy fagasztéban megtehetd.

Alkalmasak erre még régi mianyag kannak, vagy mas tartalyok, ha légmentesen lezarhatjuk és nem
rozsdasodnak vagy korhadnak. Ha biztosra akarunk menni, akkor az agyagot még egy mianyag foliaba
rakjuk és egy habszivacsot a vizbe martunk, majd kicsavarjuk és az agyaggal egyltt az edénybe tesszik
vagy az agyagra tesszuik, miel6tt a feddt rarakjuk.

A nedvességet id6rél-id6re ellendrizziik, és az agyagot esetleg vizzel locsoljuk meg.

FIGYELEM: Hosszabb tarolasi idénél ne rakjunk bele nedves kendét, mert kiildnben elkorhadnak.

Ha az agyag ennek ellenére teljesen kiszaradna, kis darabokra szétitjuk, egy kevés vizbe belemartjuk, a
masszat meleg helyen (flit6helység, napfény stb) egy lapos edényben vagy egy gipszlapon addig szaritjuk,
mig ismét egy gyurhaté massza keletkezik. Addig, amig az agyag nincs égetve, ezzel az eljarasi moddal
mindig elkészithetd.

EGY TIPP: Ha az agyag a gyurashoz tul kemény a
kdvetkez6 modon segithetlnk:

® Az agyagot ujjvastagsagu darabokra vagni, a dara-
bokat nedves kend8kbe tekerni, mianyag féliaba be-
tekerni, kb. egy napot igy hagyni — és gyurni.
Szikség esetén a folyamatot megismételni.

TR =l T TR ed

® Az agyagdarabokba egy ruddal egyenletesen lyuka- FW
kat farni, és vizzel megtolteni. Egy plasztikfoliaba R
belerakni és néhany napig igy hagyni — és gyurni.
Szikség esetén a folyamatot megismételni.

® Kisebb agyagdarabokat, ha tul nagyon kiszaradtak,
tébbszdr vizbe martani és végul gyurni.
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SZERSZAMOK

A legfontosabb és legtermészetesebb szerszam mindig a kéz. Csak a kéz tudja az agyagot ,megérteni”,
érezni az edény falvastagsagat, az egyenetlenséget kitapintani, és érezni, hogy az agyag az ember keze

kozott hogy tagul.

Ezen felll ajanlatos, néhany kisebb segédeszkozt
beszerezni:

® Vagodrot: Az agyagot nem rozsdasodé dréttal
daraboljuk fel. A drét mindkét végén egy fadarabnak vagy
egy karikanak kell lennie.

(Drothossz: kb. 30-40 cm)

® Vékony pengés kés: Egy ilyen kést egy régi konyhai
késbdl is élezhetiink. Egy széles pengés késnél az agyag
raragadna.

® Régi konyhai villa: Az agyagfelilet feldurvitasara
szolgal, a fulek behelyezésénél.

® Sodréfa: Az agyaglapok kisimitasara. Legalabb 30
mm atmérdjlinek kell lennie.

® Alakitohurok: Egy-két acél- vagy sdérgarézhurok
csiszolt szegéllyel. Ez az agyag leszedésére, a miianyag
kivajasara vagy az edény elforgatasara szolgal.

@ Spakli: Mindenekel6tt az alatét lekaparasahoz.

@ Hajlithato acél:
Az agyagfelllet simitasara szolgal.

® Fasinek: Az agyaglapok formalasahoz és a korongon
valo forgatashoz.

® Lyukasztdé: Az agyaglapok vagasahoz, attorési
munkalatokhoz és szennyezett szegeélyek
megmunkalasahoz hasznaljuk.

® Modellez6 faeszk6zok: Ajanlatos egy-két kilonbozé
formajut  hasznalni.  Bukkfabdél vagy juharfabol
sajatkezlileg is elkészithet, vagy szakuzletben
megvasarolhaté.

A modellez6 faeszko6zoket nem szabad vizzel lemosni,
hanem csak lekaparni. lgy mindig sima marad.

® Szivacs: Ha lehetséges egy kis szivacsot vagy egy
nagyobb miianyag szivacsot hasznaljon.

® Szarvasbdér: Egy kis darab eredeti szarvasbér
(ablakbdr) az edényfalak és szegélyek simitasahoz.

5
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Az imént emlitett alapfelszereltségen kivil az agyaggal vald munkalatoknal ha kedvet kapunk tovabbi
munkalatokra, akkor késébb még mindig bévithetjik a segédeszkdzdk és szerszamok szamat.

® Szélezdkorong: Ezaltal a munkadarab az elkészités alatt nagyon egyszerlien és kdnnyen forgathaté. Ez
nagy elényt jelent a szélek utokezelésénél. A korongokat mindig jol raktarozzuk, és ne legyen tul konnyd.

® Fazekaskorong: Az elektromos fazekaskorongot elénybe részesitjik, mert itt elmarad a labmunka, és a
pedalozas altal kdnnyen vezérelhetd sebesség érhetd el.

® Egetékemence: Csak az égetdkemencével élhetjiik at a keramia utolso titkait. Aki még sohasem ,égetett”
és a kemence nyitasanal még nem izgult, annak még az agyaggal valo viszonyban egy lényeges rész
hianyzik.

Ma iskoldknak sem helyhiany és sem pénz kérdése, mert a gyartok az utdbbi 10-15 évben kildndsen
figyeltek a hobbykeramikusok igényeire. Kis helyet elfoglaldé, de nagy teljesitményképességii kemencék
lehetévé teszik ma alacsony aron a hobbykeramikusok, 6vodak, iskolak és mas intézmények szamara egy
kemence vasarlasat.

Kulondsen felll nyithatd kemencék Uj generacidja a legkedveltebb, mert a munkadarab kénnyen elhelyezhetd
és problémamentesen kezelhetd. A kildnleges épitési formaja miatt a hely- és sulyproblémak nem okoznak
gondot és atmeneti égetést is lehetbvé tesz.

FORMAADAS

I. UREGES FORMA EGY AGYAGGOMBOCBOL

A formalas egyik mddja, de ez csak kisebb darabok megmunkalasara alkalmas. Két lehetéség kinalkozik:

® Présel6 moédszer
©® Kivajé moédszer

1. PRESELO MODSZER: Egy teniszlabda nagysagu
agyaggolyot a kezlnk kozott megformalunk. Aztan a bal
kézbe rakjuk (balkezesek a jobb kézbe). Ez alatétként és
tamaszként szolgal.

A jobb kéz huvelykujjaval az agyag kdzepébe egy mélyedést
vajunk. A négy ujjunk kivlil van és zarva vannak. A golyot
egy kicsit a tengelye korll forgatjuk, és a huvelykujjal még
mélyebbre megylnk. Ezt a folyamatot addig végezziik, mig a
megfelel6 mélységet elértik, amivel elég agyag marad a
fenéknek. Ne dolgozzon tul vékonyan!

igy alulrél kezdve allandé forgatas és nyomas alatt az tireget
addig vajjuk, mig egy egyenletes falvastagsag keletkezik.

Fokozatosan megylnk a huavelykujjal és ujjakkal folfelé — \\
mig egy kis tal keletkezik.

Végul az utols6 vastag dudort is az edény szélén
vékonyabbra nyomjuk — az Uregforma kész van.

Ha a kész csészét egy vagodrottal a kozepén kettévagunk,
igy ellenérizhetjik a falvastagsag egyenletességét.

Az elején inkabb egy kissé vastagabban dolgozni, mert a
vékonyfalu edények elég gyorsan elveszitik a stabilitasukat,
és igy egyben a formajukat is.
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llyen egyszerien nem megy sajnos mindig, felléphetnek az elsé problémak:

a) A kulcs tul lapos, a falak szétesnek:

@ Hiba a kéztartasnal: Tul sokat dolgozott kifelé — A nyilast a dolgozé kezekhez forditani.

® Hiba a nyomasnal: Tul intenziven dolgozta at a kulsé falat, és talan gyakran felilrél lefelé, és nem
forditva. A fels6 dudurt nem szabad az egész

munkalat alatt megvaltoztatni. Csak a legvégén

nyomjuk véknyabba és egyidejlileg bdviteni.

b) A csésze szélén repedések lathatéak:

Az agyag a munkalatokndl a kéz- és teremmelegség
altal allandéan vizet veszit. Minél vékonyabb a
szegély, annal gyorsabban szarad - ha a
formalhatdsag hatarat eléri — elkezd repedni.

® Segitség: Gyorsabban dolgozni és ne féloslegesen
hosszan nyomkodni. A nyers munkadarabot
idészerlien egy szivaccsal megnedvesiteni és aztan
tovabbformaini.

Mar meglévd repedéseket egy modellezé palcaval
fentrd8l belenyomunk, és ezeket a v-alakokat friss
agyaggal betoltjuk.

c) Nagy egyenetlenségek — szabalytalan forma — szegély

® Hiba: A nyers munkadarabot tulforgattuk és szabalytalanul formaltuk (egyszer tul erésen, egyszer tul
gyengén)
® Segitség: Mindig csak fél hivelykujjszélességnyire tovabbforgatni és 6vatosan, de egyenletesen
formalni.

2. KIVAJO MODSZER: Egy malacperselyt is tudna egy agyagkupacbdl készre modellezni és végiil a belsejét
kivajni. Ezt Iényegesen konnyebb és gyorsabb elkésziteni, mint az Greges formalast:

Ehhez szikséges, hogy a malacperselyt két részre
vagjuk szét, mindkét részt egy alakitdhurokkal kivajni és
végul a két felet ismét 0sszeilleszteni.

Ha az agyag tul puha, a nyers munkadarabot lassan meg
kell széritani (esetleg egy hajszaritéval). ©

Metszen egy jelet a késGbbi pontos Osszerakasra es
vagja a malacperselyt egy vagodréttal ketté. Ovatosan, a <j
format ne rongalja.

A részeket az alakitdhurokkal 6vatosan vajjuk ki. De a
falvastagsagra figyelni kell! A falvastagsagot egy tlvel
ellendrizhetjlk.

A vajas utan a vagoszegélyeket egy régi konyhai villaval
féldurvitani és vékonyan egy agyagnedvesitével (Leiras
kovetkezik) bekenni. Mindkét részt konnyen forgatva és
egy egyenletes nyomas alatt 6sszeilleszteni.

A nyilast kivilrél egy modellez6 faval ugy igazitani, hogy
egy kevés agyagot mindig magaval huzzunk. Igy ismét
egy belsé kapcsolat keletkezik.

Végul kisimitani és egy nedves szivaccsal minden

nyomot letdrolni.
Vizzel semmi esetre se simitson!

-- a malacperselyt

Egy minta alapjan vagjunk egy hasitékot vagy egy vékony fazekaskéssel vagy egy tlivel
szarithatjuk.
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FONTOS: Egy Ureges munkadarabon mindig kell egy nyildsnak lennie, kilénben felrobban a
kemencében. Egy tliszuras elegendd, és a probléma nem lép fel.

EGY TIPP: A nyers munkadarab vastagsagat
kétségtelenll meghatarozhatjuk, ha egy tlivel vagy
egy vékony dréttal a falat atszurjuk. Egy ilyen
szuratot kdnnyen elsimithatunk. (

MI AZ A NEDVES AGYAG? - A nedves agyag az egy \
»agyagpeép”. A kivajt agyag egy részébdl allitjuk eld,
amit egy kevés vizzel kemény ,pudingga”
keverunk.

ViZ ES AGYAG: Egy par sz6 a legprobléméasabb témahoz:

Viz nélkdl nincs formalhaté agyag, de mar ezzel a viz mar esetleges feladatat teljesitette. Kilondsen
gyerekek hajlamosak arra, hogy a repedéseket sok vizzel dolgozzak el ugy, hogy végul fénylenek,
mintha mar lakkoztak volna. Ezaltal sem a repedések nem tinnek el — s6t a kés6bbiekben még
er6sebbek lesznek, és a felllet sem marad sima. Ha a viz elparolgott vagy az agyag mar felszivta, igy
egy tompa, durva felllelet marad vissza.

A vizet ezért csak egy nedves szivaccsal vigyuk fel a fellletre és végul ezt a helyet az ujjal addig
simitani, mig a fellllet selymesen sima lesz és nem fénylik.

Végezetll megjegyezzik, hogy a kissé megszaradt agyag jobban fénylik, mint a még nagyon nedves,
puha agyag. Egy sima fellilet akkor kivanatos, ha a késébbiekben a munkadarabot glazdrozni akarjuk.

Il. RUDFORMAK ES KISEBB PRESELT DARABOK

Ha rudakat akarunk formazni, akkor az agyagnak inkabb vékonynak kell lennie, mivel a sodrasnal sok
nedvességet veszit és késébb a hajlitasnal elszakad. Ha az agyag mar egy kissé szilard, ugy segithetlnk,
hogy a rudat egy alatéten kisodorjuk, amit egy nedves kenddvel lefedtiink.

A munkafolyamat:

Egy agyagdarabbdl a kézzel egy vastag rudat formalni. Kevés nyomassal formaljuk tovabb és nyitott kézzel.
Az agyagrudaknak minden formalasnal legaldbb egy kor fordulatot kell tennie, mert kilénben nem rudak
keletkeznek, hanem szalagok.

Hosszabb rudaknal a kezeket a sodrasnal csusztatjuk. Ezt addig ismételjik, mig a kivant hosszat vagy
vastagsagot elértik. Az elkészitett rudakat mindeg egy nedves kenddvel betakarni! llyen rudakat (ceruza-
kézvastagsag) csak egy el6z8leg formazott alaplapra rakhatunk.

Az alaplapokat vagy egy agyaggdmbbdl vékonyra Utjuk —
mindig forgassuk, mert kilénben leragad — vagy egy
sodrofaval két léc kozott kinyujtjuk és aztan kivagjuk.

. Sew. i) o

A rudak Osszerakasanal harom variaciobol valaszthatunk és ezek kombingcidinal fuggéleges helyzetben
minden formavaltoztatast elvégezhetlnk:

® Az agyagrudakat vizszintesen egymasra helyezni — az edény henger alaku
® Az agyagrudak mindig nagyobbak lesznek — az edény felfelé tagas lesz
® Az agyagrudak mindig kisebbek lesznek — az edény sz{ikul.
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Vizszintes helyzetben semmi esetre sem vagyunk egy korforméahoz koétve. Szabalytalan vonalvezetés
lehetséges. Egyetlen kritériuma ennek a technikanak, hogy az egymasra elhelyezett rudakat tékéletesen
egyesitsik. A rudvastagsagot ugy valasszuk, hogy egy hasznalatos falvastagsag maradjon.

1. LEPES: Az alaplapot (ott, ahol a rudakat raillessziik)
egy parszor egy nedves szivaccsal benedvesiteni
addig, mig a fellilet ragadds és csuszos lesz.

2. LEPES: Egy agyagrudat gyenge nyomas alatt az
agyaglapra helyezni. Az agyagrudak veégeit mindig
egymasra helyezni — ferdén vagni — igy pontosan
illeszkednek egymasra.

3. LEPES: Az els6 rud felilletét egy nedves szivaccsal benedvesiteni, ugyanugy mint elébb az alaplapot. A
masodik rudat ugy rakjuk ra, hogy a vége ne essen az elsé rud végére.

4. LEPES: A masodik rudra a fentiecknek megfeleléen rahelyezziik a harmadik rudat.
Mindig csak harom rudat helyezlnk fel, aztan elsimitjuk.

5. LEPES: A harom felhelyezett rudat vatosan elsimitva 6sszekétjiik.
Kezdeni a belsd oldalon:

A mutatoujj tetejével vagy egy megfelel6 modellezd faval elészor felllrél lefelé, majd forditva az egyik
rudat a masikkal 6sszekdtni egy kevés agyaggal 6sszeilleszteni. A kilsé oldalon ugyanigy eljarni. A
masodik kezet mindig az ellentétes oldalrél tamasztjuk. Mindenféleképpen arra tgyelni, hogy a
falvastagsag alulrdl félfelé ne legyen véknyabb.

6. LEPES: El6szor is, ha a belsé oldalon az edény elsd része gondosan ki van, és el van simitva (a
késObbiekben a magassag miatt mar nem lesz elérhet6), akkor a karikdk tovabbi helyezésével az
elébbiekben leirtaknak megfeleléen eljarni. Ne rakjon ismét tdbb, mint harom karikat ra, kevesebb
karikat is rakhatunk ra és egyenletesen simitsuk el.

Ne felejtse el: A rudakat rakja mindig egymasra — majd vagja ferdén ketté — pontosan illeszkednek
majd egymasra.
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Az igy felépitett munkadarabok egész érdekes fellletet kaphatnak (Nem kell mindig valamilyen edénynek
lennie), ha néhany rudat a kiils6 oldalon nem festiink be.
Annal alaposabban kell a szivaccsal a karikak kdz6tt féldurvitani és a simitasnak a belsé oldalon kell lennie.

PELDAK: -
e

TN T ¥

Ha a rudakat kilénb6z6 formarészekkel (pl. Lapos
lapocskak, szalagok, gémbok, stb.) kombinaljuk, akkor
kuléndsen Ugyelni kell az erés kapcsolatra.

A részeket tompan egymasra préselni vagy az erésebb
kapcsolat érdekében egymast fedni.

Kiléndsen Ugyelni kell arra, hogy ne keriljon bele levegd,
mert kUlbnben a munkadarabot a kemencében
tonkretenné.

Egy belsé kapcsolatot azaltal hozunk létre, hogy kis, puha agyaggolydocskakat a csatlakoztatd részekre
rarakjuk és ezeket aztan sugarszerlien a kdzepétél kifelé elsimitjuk. Kisebb lapocskakat rakjunk ra, mert igy
zarjuk be a legtdbb levegbt.

Kovetkez6 edényszegélyeket mindenféleképpen kertljik:

Szegélyéleket mindig lekerekiteni!

Az elsimitassal az alapon egy
éles él keletkezhet.

Modellez6 faval, tlvel vagy
ehhez hasonlokkal az éleket
»,megtoérni“ és végul egy nedves
szarvasbdrrel vagy szivaccsal
korbesimitani.
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lll. NAGY ELEMU FORMAK (LAPOK)

Nagy henger alaku targyakat, mint pl téglalap alaku vagy ehhez hasonléan megformalt és egyenes falu
targyak (szekrény vagy kadforma) lIényegesen gyorsabban és tisztabban készithetlinkel nagyobb
agyaglapokbdl. Az agyaglapokat a legegyszer(ibben — mint mar a leirtakban -, falapok koz6tt egy sodréfaval
készithetjlk el. Ezért ajanlatos, hogy kilonb6z6 vastagsagu falécek parosan mindig kéznél legyenenek.

1. AGYAGLAP SZERKEZETE

Az agyagot a megmunkalashoz el6késziteni és a nagy agyagdarabokat el6sz6r az 6kollel, aztan a kézéllel és
késbbb pedig a lapos kézzel durvan kiverni. Ezen technikaval az agyagot egy bizonyos vastagsagra egy
sordrofaval kinyujtjukt.

FIGYELEM: Ne felejtkezzen el, hogy az alaplapokat gyakran forgassa, kuldnben az alatétre ragad és
nem forgathatd. A fogas és az emelés soran a gyakran puha lap nehézségeket okozhat. Ehhez egy
egyszer tipp:

Két faléc kdzé az egyik végét
beilleszteni és ezzel magasra
emelni és elvinni.

FIGYELEM: Gyakran egy agyaglap kinyujtasanal kisebb hoélyagszerli emelkedések figyelhetéek meg
az agyaglap fellletén. Ebben az esetben Iéghdlyagrél van sz6, amelyek az agyagba keriltek.

Az agyagot egy tlivel tobb szlrassal felszurni és aztan az ujj tetejével a szegélytél a fellletet
megnyomni. igy kiszivarog a levegd és a szlrasok sajat maguktdl bezarédnak. Ha egy mélyedés
keletkezik, akkor egy kevés agyaggal kenjiik be és a felliletet egy sinnel egyenlitsik ki.

]

Az el6készitett agyaglapokbdl a szikséges részeket fazekaskéssel kivagjuk (esetleg egy kartonminta
alapjan). Végul a lapot egy Ujsagpapirra rakjuk és egy ideig szaritjuk. Ez kisebb lapoknal elmarad.

Nagyobb elemeknek ,bérkemény“-nek kell lennitk, mielétt dsszeraknank; mert igy puha allapotban
elformalédhatnak.

MI A BORKEMENY Az agyag akkor bérkemény, ha még nincs megszaradva, de mar nem formalhato.

Ne varjon sokaig, kilonben a lapokat mar nem lehet foldurvitani és Osszeilleszteni.. A lapokat egy parszor
forgassa, kuldnben &sszehuzédnak. Idedlis lenne, ha két gipszlap kdzott szaritanank az egyenletes
vizelszivas miatt mindkét oldalon.

Ha az elkészitett részeket
O0ssze akarjuk illeszteni, akkor
el6szor nagyon 6vatosan
minden oOsszeillesztendd
fellletet és semmi esetre sem
tal dvatosan foldurvitani.

Legalabb egy Osszeillesztett
fellletet nem tdl puha nedves
agyaggal bekenni.
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Hogy a fellletet ne formaljuk at, a részeket egymasutan
Osszeilleszteni és a hegeket erésen dsszenyomni. A
kifoly6 nedves agyagot egy alkalmas munkaeszkdzzel
eltavolitani és semmi esetre sem elsimitani.

Minden bels6 élbe a munkadarab nagysaga alapjan kb.
egy kotétl-, ceruzavastagsagnyi agyaggolyocskat rakunk
bele és egy modellez6 eszkdzzel a sarkokba
beledolgozzuk. Az egyik kéznek kivllrdl ellen kell tartani.

A kuls6 oldalt is egy nagyon vékony agyagrudacskaval is
feltdlthetjik és simara dolgozzuk, mig ezt mar nem latjuk.
Végul minden éles élt konnyen ,térjink meg®“. Ez egy sin,
egy ujj vagy egy nedves szivacs korbevitelével torténik.

2. EGY HENGERALAK SZERKEZETE

Nagyon gyorsan el lehet egy hengert késziteni, ha az
agyaglapot egy kemény kartonhenger (pl. Anyagtekercs),
Uveg, mlanyag henger korul tekertnk.

A hasitékot foldurvitjuk és nedves agyaggal bekenjuk és
gondosan 6sszekdtjik.

FIGYELEM: Hogy az agyag ne ragadjon a sima hengerekre, mindenesetre sziikséges, hogy egy Ujsagpapirt
vagy egy darab anyagot a henger és az agyag kézé tegytnk.

A segédanyagot (pl kartonhenger), ha a munkadarab kész van, rogton tavolitsa el. Kilénben a henger az
agyag zsugorodasat akadalyozna, és a meglévd repedés minden hengert tdnkretenne.

Ha kiegészitbleg egy vékony és puha habszivacsréteget az agyaglap felrakasanal hasznalunk, akkor a
henger levételével még varhatunk addig, mig az agyag bérkemény, mert a habszivacsot dssze lehet nyomni..

3. EGY PUP ALAKU FORMA SZERKEZETE:

Kissé 6sszegylirt Ujsagpapirbol az agyaglapokat sziikségszerlien megformalhatjuk (pl. agyagmaszk), mert az
Ujsagpapir az agyag zsugorodasanal még ésszenyomaodik.

Agyag és uUjsagpapir kozé kiegészitbleg még egy anyagdarabot rakunk és esetleg még egy vékony foliat
(megakadalyozza, hogy a papir felazzon).
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IV. AVOLGYTECHNIKA

Gyakran szikséges, hogy ugyanazt az alapformat megismételjiuk, pl. ha kiindulasi alapként egy masik
szabad alkotashoz

igy pl egy egyszerii félgolyoébdl ugyanazon kiindulasi alapként minden tanuld szamara sok kiilénbdz6
végtermékek keletkeznek.

Példak tovabbi otletekhez:

h“407
CJASS (\(\“t‘;l.?;’
cJ )

teacsésze labakkal ellatva kehely gomb

Ehhez egy gipszformat kell — gorbllettdl fliggéen, hogy nagy vagy kis egységben — az agyaglapra préselni.
El6szor egy megfeleld format kereslink, amit a gipsszel (alabastromgipsz) kiontlink. Egy példa erre egy sima
korte lenne.

1. LEPES: A goly6 legnagyobb atméréjét meghatarozni és egy vizall filctollal egy kérvonalat megrajzolni.
(vonalazni, pontozni ...). A kiontendd felet egy zsiros krémmel (vazelin) vékonyan bekenni’

2. LEPES: Egy miianyag védérben alabastromgipszet elkeverni. Ezalatt a gipszet egy kanallal lazan a vizbe
szorni addig, mig a gipsz a vizben mar sillyed el. Roévid id6 alatt egy egyenletes gipszmasszava
elkeverni. A vodrot egy parszor a foldtél néhany centiméterre feemelni és aztan erésen ledobni, hogy
a levegd a gipszbdl kiszavorogjon.

Egy masik vodor alsé felét vazelinnel bekenni (simanak és felll tagasabbnak kell lennie) és az
el6készitett gipszmasszat a kivant magassagig belednteni.

3. LEPES: Az (iveggdmboket a feléig meleg vizzel
megtodlteni és a megjeldlt vonalig a gipszmasszaba
meriteni. Néhany percet nyugodtan tartani — a
gipsz elég gyorsan megkdt! Ezutdn a gdmbot

elengedhetjuk.
Legkés6bb egy fél déra utdn a vizet Ovatosan *
kionthetjuk és érzéssel a gdbmbot a gipszformabal 3-5cm

.Kifordithatjuk®.

felmelegszik) a gipszformat a vodorbdl kitorni. A
vodrét forditva az asztalélre Utni és a gipszformat
kiutni. (Ne hagyja, hogy a forma kiessen!)

4. LEPES: Ha gipsz megszaradt, (a szaradasnal i

Ha léghdlyagok keletkeztek a belsd részen akkor
ezekbe rogton az ujjhegylnkkel gipszmasszat
kenjuk bele. A szaradas utdn az egyenetlenséget
Ovatosan lekaparni vagy lereszelni.

A még nem megszaradt forma kilsé élét egy
késsel er6sen ,megtorni®.

A gipszformat gondosan megtisztitani és esetleges
zsirnyomokat eltavolitani! Majd a format egy meleg
teremben teljesen atszaritani.
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5. LEPES: A megszaradt formaba érzéssel agyaglapokat nyomni. Erés hajlatoknal kisebb egységben —
konnyen atfedve , lapos formaknal pedig egész egységben.

A belsd format egy sinnel kisimitani és a széleket drottal vagy késsel bellilrdl kifelé levagni.

FIGYELEM: Semmi esetre sem szabad gipszrészeket az agyagba bedolgozni, mert ezek csunya

levalasokat okozhatnak a szélen.

6. LEPES: A félgdmbot hagyjuk kb. fél éraig a gipszformaban. A gipsz ezalatt az id6 alatt elvonja az agyagbdl
a vizet és ezéltal erésiti.

A félgdbmb formalasahoz egy falapot rakunk ra, az egyik kézzel er8sen tartjuk és a gipszformaval
egyutt megforditjuk.

Most a format 6vatosan levessziik. Ha a munkadarab nem oldédik rogtén, akkor segithet, ha tdbbszor
a lapra Utjuk. De ne er6sen - Turelem!

Esetleg kis tavolsagtartd fa hasznalhatd (Falapok 3-5 mm vastagsag) a forma és a lap kdzé
helyezendé.

t 4
4
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7. LEPES: A varrat még latszik. Ovatosan egy kevés agyaggal elkenjiik, hogy ne latszodjon. A feliilet
simitasa utan a félgdmb készen van a tovabbi formalashoz.

Mint ahogy a malacperselynél leirtakban pl. két félgombot 6sszeillesztjik és tovabbmunkaljuk.
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V. FORMAS MODELLEZES

Mindenesetre marad a szabad modellezés kisebb és nagyobb emberi figurakrol és allatokrol.

A legnagyobb nehézség azon alapszik, hogy a legtdbbszor prébalkoznak lehetbleg természetesen dolgozni,
sokaknak azonban nem sikerll a haromdimenzids dbrézolasnal a sziikséges elvonatkoztatas.

Példaként vegylnk egy lovat. Az elsd kép vilagos — de agyaggal nem elkészithetd. A kdvetkezd két képen a
pontatlan aranynal a |6 alapformaja felismerhet6. igy agyaggal is elkészithetd.

Az agyag nehéz, ezért a zsirafok labait fémbdl 6ntjiik, de semmi esetre sem modellezziik ki agyagbdl.

Nagyon kicsi figurakat a legjobban az egész csomébdl tudunk formazni, nem veszink el semmit, semmit
sem rakunk hozza.

Nagyobb és elklldnitett munkalatoknal ez masképp torténik. A labakat hozzarakjuk. A gyerekek gyakran
formalnak vékony rudacskakat és a kezeket és a labakat a torzsre ,ragasztjuk”. Nagyon nagy a csalédas, ha
a szaradasnal a felragasztott részek egy része ismét leesik.

1. Hiba: Tul gyenge testrészek — alaktalan
modellezés; vékonyabb kezek és labak

2. Hiba: Tavol elallo testrészek kénnyen letérnek —
ha lehetséges fektetve vagy kitamasztva

modellezni

(Kitdmasztashoz csak agyagrudakat
hasznaljunk - ezek egyenletesen
zsugorodnak)

3. Hiba: Nincs igazi csatlakozas a kezdeti helyen —
két lehetséges kotési mod:

a) A kezdeti helyet foldurvitani,
megnedvesiteni, felhelyezni és tovabba
agyaggal megerdsiteni.

b) Kisebb részeket mélyedésekbe helyezink
be. Furj egy hegyes faruddal egy mélyedést.
Ezt a részt benedvesiteni és forgatva
behelyezni (pl. a tehén file).

Minden alak, ami vastagabb, mint 2,5 cm, vagy Uregesen formazzuk vagy utdlag vajjuk ki. Elegendd egy
mélyebb szuras egy faruddal. llyen formaknal mindenféleképpen samottozott agyagot hasznaljon!

FIGYELEM: Minden udregnek kell valahol kivul egy nyilasnak lennie, hogy a kidraml6 levegd az
égetésnél a munkadarab ne robbanjon fel. Mar egy kis szUras egy tlvel vagy egy szeggel
is elég!

15
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VI. ONTESI TECHNIKA
A keramikus targyak sokszoritasanal a folyékony agyag ontése egy hasznalatos technika.

1. AGYAGONTOMASSZA:

Az agyagontémassza folyékony formaban és agyagpor formaban van a piacon. Az arat illetéen a szaraz por
kedvezdbb.

Ezt az agyagport a gyartok adatai alapjan a megfeleld mennyiségl vizzel elaztatni és késébb egy habaroéval
elkeverni.

Normalis viszonyok kdzott 100 kg agyagport 35 | vizbe beleszérni és elkeverni. Ebbe a masszaba allando
keverés mellett még 270 g cseppfolyositot rakunk hozza.

A cseppfolyositot egy liter vizben feloldani, por formajaban kaphato, soha ne hasznalja szarazon.

A felsorolt mennyiséget kisebb mennyiségre tizedben atszamolhatja, tehat 10 kg porhoz 3,5 | és 27 g
cseppfolyositd szikséges

A farégép kevergjével léghdlyagok kerilnek a masszaba. Ezért lassu kevergetés mellett leveg6ztessuk és
mindenféleképpen szlrjlk.

2. AZ AGYAGONTOFORMA ELOALLITASA:

Az egyszerlibb 6ntés, tébbnyire egyrészes ontéforma az

iskolaban nehézségek nélkdul végrehajthaté.
Bonyolultabb, tébbrészes formak 6ntését inkabb hagyjuk
szakemberekre.

Egy egyrészes forma el6allitasat mar a volgytechnikanal
leirtuk. Hasonlbéan lehet egyszerl bdgrével, tallal vagy
kulccsal eljarni, ezek nem mutatnak semmilyen
megkuldnbdztetést.

Ezeket nem az alabastromgipszbe martjuk bele,hanem
radntjuk. Ehhez feltétlenul szikséges, hogy a format egy
csekélyebb értékli agyaggal toltstik meg, mivel a
felszinen lebeghet.

A forma széleit és esetleges kilonbségeket agyaggal
szigeteljik le és kenjik simara..

Végul a format egy zsiros krémmel (vazelin) kenjuk be!

A gipszlenyomat keretét fabol vagy/és agyagbdl a forma
nagysaga szerint allitjuk el6.

SN

3. AZ ONTES:
Arra kell figyelni, hogy az dntvény mindig szaraz, pormentes és tiszta legyen. Esetleg egy puha ecsettel vagy
szivaccsal tisztitsa meg.

Az ontéformat (ha két részbdl all) 6sszeilleszteni, kdtszerrel (Qgummiszalag) 6sszefogni és a toltényilassal
felfelé felallitani.

Az agyag (=nedves agyag) .

Egy edénnyel, amibe tdbb agyag belefér, mint a mostani forma, a nedves agyagot lassan és megszakitas
nélkul a felsd szegélyig az ontéformaba onteni.

A gipszforma igy a vizet az agyagbdl kiszivja ugy, hogy a forma falain egy agyadfeliilet keletkezzen, ami
lassan szilard lesz.

A vizvesztességgel csdokken a nedvességallas a toltényilasban. Ez mindenféle képpen az agyag allandé
locsolasaval megakadalyozhatd, mivel néhany formanal a szélek tul vékonyak lehetnek.
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A falvastagsagnak az alak nagysaganak megfeleléen 3-5
mm-nek kell lennie. Ehhez sziikséges egy 20 — 60 perces
szlnet (az alak felvev6képesség szempontjabdl).

Ez a szinet minden ontéssel meghosszabbodik. Négy-6t
ontés utan a format ismét szaritsuk meg!

A falvastagsag vizsgalatdhoz a format vagy konnyen
doéntstk meg, ahol a fal lathatd lesz, vagy ha a formanak
egy nyilasa van (sajat ontényilasa), akkor ebbdl egy kis
részt kivagunk, hogy a rétegképzést megvizsgaljuk.

Ha a kivant vastagsagot elértiik, akkor a megmaradt nedves agyagot lassan kiontjuk. A format nyilassal
lefelé a Iécen hagyjuk, hogy lecsepegjen.

Végul a format ismét megforditjuk és addig igy hagyjuk, mig a forma bérkemény lesz. Ez par o6raig is
eltarthat.

Az agyagfalat az ontényilason keresztll (nyilas) ovatosan és anélkil, hogy a format megsértenénk, egy
késsel kivagjuk.

A format oldalra fektetjlk és egy darabig igy hagyjuk. A gummiszalagokat levesszik és a fels§ részt
6vatosan fligg6legesen felllrdl leemeljik. Semmi esetre se razzuk! Ha az agyag nem oldodik, akkor még egy
darabig varjunk. Turelmetlenség elrontja a munkat!

A format csak akkor dontslk ki a masodik félbél, ha elég szilard, és az dnsulyat tartani tudja.

Ha a format még részekben koritjuk, szépitjuk (pl. ful) vagy lyukakat vagunk még bele, ezt hamarosan
végezzik el. Kilénben a format hagyjuk megszaradni és az ontévarratokat legkorabban masnap lekaparjuk
és az utolsé simitasokat pedig csak egy nedves szivaccsal végezziik el.

VIl. FORGATAS A FAZEKASKORONGON

1. AFAZEKASKORONG:

Kuldnbdz8 modelleket kinalnak fel a fazekaskorongbdl. A fazekaskorong kinézetének semmi jelentésége
nincs — a szilardsag, a teljesitbképesség és a fazekaskorong kifogastalan karbantartasa illetve a
lendit6kerekek karbantartasa labhajtdsu korongoknal jelentds feltétel. Egy j6 szakembert6l tanacsot
kérhetlnk!

Gyakorlatlanok sikeresebbek lesznek egy elektromos fazekaskorongon, mivel az egész koncentraciot a
forgatofolyamatnak kell szannunk és igy a munkat a labbal nem zavarjuk.

2. AZ AGYAG:

A korongon vald forgatashoz a legtébbszér nem vagy alig hasznalunk samottot tartalmazd agyagot —
ugynevezett forgaté agyagot. A gyakorlottabb tud mar nagyon durva masszaval is dolgozni.

Minden esetben az agyagot hasznalat elétt jol at kell dolgozni. Nem szabad léghdlyagnak keletkeznie, és tul
szilardnak, de tul puhanak sem szabad lenni.

Ha tul szilard, akkor nem lehet sem egyenesiteni sem pedig felhtzni. Ha tul puha, akkor az agyag nem tudja
a sajat sulyat hordani- igy 6sszeesik.
3. AFORGATAS:

Csak magyarazandé szavakkal senki sem tanulta még meg a forgatékorong technikajat. Ezért mindenesetre
szukséges:

® Egy tanfolyamon valo részvétel, vagy legalabb egy fazekasmihelyben valé megtekintés

® A filmek ismételt megtekintése, amik a forgatast képben és hangban szemléltetik
(iskolak szamara kélcsdndzhetd)

® Megfelel6 szakirodalom olvasasa gazdag képtartalommal
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VIIl. A FUL RAHELYEZESE
Kuldnésen gyakran gyerekeknél fordul el6, hogy a felhelyezett fll szaradasnal vagy legkésébb egy
terhel6proba utan az elsé égetés utan leesik.

A kovetkez6 rajzok 1épésrdl Iépésre mutatjak, hogy egy
fulet hogy formazunk és helyeziink ra:

Formalj egy deszkan egy ékes agyagrudat és hajlitsd
ezt egy ful formanak.
A végeket vagd le egy késsel.

A kiindulasi helyet egy
villdval durvitsd fol és kend
be nedves agyaggal. A filet
nyomd ra és a kapcsolodasi
helyeket kis agyagrudakkal
simitsd el!

Ugynevezett ,hazott* fiilek
elkészitésénél a
szakirodalomra
tamaszkodjunk.

LAPOS DISZITESEK

. AZ ENGOBEN

Az engoben szines vagy oxidénnel szinezett agyag, amelyet bérkemény vagy szaraz agyagdarabokra
martassal, razassal vagy ecsettel kenjik ra.

Az agyagport kb. 2 nappal a hasznalat el6tt 70 % vizbe beaztatni. Késébb esetleg még higitani és
osszekavarni, egy finom szlrén kersztul atszdrni és allni hagyni.

Felesleges vizet lednteni, mert a kész engobennek tejszinhez hasonldé maszanak kell lennie.

Az engobenek kilénb6z6 szinarnyalatokban kaphatéak. Egyméas kozott keverhetbek, ami egy szép
szinbeosztast tesz lehetévé. Ezen kivil a munkadarab szine, amit engobenezni akarunk, egy tovabbi
szinarnyalatot hoz magaval.

Egy fest6kurttel (=gumilabda pipettavel) néhany gyakorlat
utan (talan papiron) pontokbdl és vonalakbodl diszeket a
még nedves bérkemény agyagra varazsolni.

A merités és az 6ntés nagyobb mennyiségli engobent
igényel.

Takarékosabban mikddik egy széles, nem kemény
ecsettel (a minta szerint lehet kis ecsettel is rajzolni).
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Egy teljesen engobennel bevont munkadarabot a
szaradas utan hegyes vagy éles szerszammal, mint a
Sgraffito-nal kivésni. Ez a Sgraffito technika kiulénodsen
vonzo és sokoldaluan alkalmazhato.

Il. BARNAKO SZINEZESE

A barnaké szinezése egy nagyon jo és nagyon egyszerl diszitési lehetéség. Manapsag a barnakd
mérgezettsége miatt a manganra kellene visszanyuini.

A mangant vizzel egy folyékony 1évé (5 - 10 % mangan) keverjuk. Ezt egy ecsettel az égetett cserepekre
felkenjuk.

FIGYELEM: Ezt a technikat az engobennel ellentétbel csak égetett cserepeken alkalmazhatjuk.

Egy nedves szivaccsal (gyakran kinyomkodni!) ismét
letorodljuk, ami tul s6tét vagy felesleges.

Kiléndsen névényi lenyomatok, dombormuvek, alakok és
mas szoveges fellletek nyerhetéek ezen technika altal,
mivel a mangan nem ragad vagy befed.

A mangant a glazurégetésnél legalabb 1040°C-onl kell
égetni. Egy utdlagos megmunkélas szintelen viasszal
(bivalypac) a felliletet hatasat még jobban kiemeli.

Ez a technika réz- vagy vasoxiddal is mikoédik. Itt mas
szép szinarnyalat keletkezhet.

A SZARITAS

Sajnos néhany sikeres munkadarab helytelen szaradas miatt tonkremegy.
Ezért néhany fontos alapelv:

® | assan szaritani — nem egy fiit6helységben vagy a tliz6 napon!
® Huzatmentesen szaritani — A huzat egyenletlen szaradashoz és repedéshez vezethet!

® A kiallo részeket (pl. ful) papirral vagy foliaval kbnnyen beburkolni, mivel gyorsabban szaradnanak,
mint a tobb rész. Repedések keletkezhetnek a csatlakozasi pontnal!

® Legalabb 1-2 hétig szaritani — hivds pincehelységben hosszabb ideig!

® Az agyag a szaradasnal zsugorodik, ez azt jelenti, hogy a térfogat a vizveszteség miatt csokken. Azok
a targyak, amelyek egy deszkan vannak, a zsugorodasnal megrepedhet, ezért mindig friss, szaraz
alatétre rakni, még jobb, ha gipszlapokra.

® Az alakokat gyakrabban forgatni, mivel felll gyorsabban szaradnak, mint az alapterulet kozelében!

® A szaraz alakokat 6vatosan mindkét kézzel és nem pont a szegélyen megfogni!
Ebben az allapotban nagyon torésveszélyes.
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NYERSEGETES VAGY EGYSZERI EGETES

Ha a nyers munkadarab teljesen megszaradt, akkor nyerségetjik, ez azt jelenti, hogy kb. 900° - 950°C az
égetd kemencében égetjik. Az elsd égetés a még nem glazurozott agyagot (terakotta) megvaltoztatja
fizikailag és vegyileg. Olyan lesz, mint egy cserép (mint egy tégla), kemény és vizoldhatatlan.

A nyerségetésnél az égeté kemencében a targyak érintkezhetnek, ezeket 6ssze is rakhatjuk addig, mig nem
tul nehezek vagy ellentétesen (=égetési zsugorodas) megakadalyozzak a zsugorodast.

Ezért Iényegesen fligg a targy nagysagatol, hogy a lapon emeletesen rakjuk be, vagy néhany nagyobb
darabok az egész kemencét kitoltik.

Az égetési folyamatnal fontos, hogy tudjuk, hogy mi térténik most az agyaggal. Még mindig sok vizet veszit el
és zsugorodik. Ha a hémérséklet gyorsan emelkedne, nem lenne elegendd id6 ahhoz, hogy a viz
elparololgjon; a targyak felrobbanhatnanak.

Kis teljesitménnyel a kemencét kb. 600°C-ig felfliteni > 50°C max. 150°C oranként. Ennél a hdmérsékletnél
a vegyileg megkotott viz elparolog. Ettél kezdve teljes teljesitménnyel lehet a véghdmérsekletet szabalyoznir
(900 - 950°C).

Nabertherm modern hémérsékletszabalyozéja automatikusan veszi at ezt a feladatot az lizemileg beallitott
programok segitségével a nyerségetéshez és a glazirégetéshez:

Prog time1 T time2 T2 time3
[min] [°C] [min] [°C] [min]

1 360 650 0 900 20

2 180 500 0 1050 20

A levegébelszivénak addig kell nyitva lennie, amig a vizgéz (tikorproba) elparolog, csak utana lehet 6ket
bezarni (idedlis esetben 600°C-nal)

A hltés a nagy mennyiség és a jo szigetelés miatt meglehetésen sokaig tart; elég turelmesnek kell lenni. Ha
a hémérséklet a kemencében mintegy 100°C-ra lecsOkkent, csak akkor szabad a kemenceajtét vagy a zarat
résnyire Kinyitni.
A kemence végleges nyitdsa utan csodalkozassal fogja megallapitani, hogy mennyire valtoztak meg a
munkadarabokt:
Kisebbek lettek, egy tiszta hangzasuk van, mas szinlk van, a cserép szilard és a fllet rizikd nélkil
megfoghatjuk.

Most érvényeslil, a cserepet (=nyerségetett keramia) szétvalasszuk — ugy, hogy ezek természetes
agyagszinben hagyjuk meg (terrakotta) és ugy, hogy egy glazurozas altal a végleges kinézetliiket megtartsak.

GLAZURTECHNIKAK
I. GLAZURFAJTAK A FAZEKASARUHOZ
A nagyobb szinvalaszték miatt a hobbi és iskolakeramia nagy része a fazekasarura esik. A szabadban lévé

targyakhoz egyéni, megfelelé glazurokat kell hasznalni és egy jelentésen magasabb égési hémérsékletet,
amelyeket néhany kemencék a legalsoé teljesitményszinten csak nagyon nehezen érnek el.

o A FEDOERO szerint megkiilénbdztetiink:
Fedé (homalyos) glazurt: A cserepeket teljesen lefedik, az agyag szine nem befolyasolja a maz
szinét.
Félig fedé (fél homalyos) glazurt: Az agyag szine egy kissé atlatszo; a maz szine ezért az agyag
szineétdl is fugg.
Atlatszo (atlatszo) glazurt: Ezek az agyagszint vagy nem teliesen vagy (szintelen, atlatszé mazak)
csak nagyon kicsit.
® A FELULET szerint megkiilénbdztetiink::
Matt glazart: Nem hagynak semmi nyomot a csillogasrol, ezek altalaban kissé durva fellletlek és
tompak
Selyemmatt glazarok: Egy selyemmatt csillogast mutatnak; a felllet még sima.

Fényes glazuarok: Ezek a mazfellletek az égetés utan egy teljesen sima csillogast mutatnak. Ezek
ezért nagyon koénnyen kezelhetéek. Néhany fényes maz hajlamos, hogy az égetésnél lefolyik,
ami a munkadarab és a kemencelap megrongalasahoz vezethet.
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® Végiil még a SZINEK szerint is megkiildnbdztetiink:

Glazurszinek: Manapsag majdnem minden szinvalasztékban kaphaté.

Glazurhatas: A mazégetés utan még az alapszin mellett masszinl hatasok is keletkeznek (foltok,
pettyezés, szinszél ...)

Kristalyglazurok: Ezek kristalyokat képeznek, amelyek a mazfellletet teljesen életre keltik, bar a
mazba teljesen be vannak agyazédva.

Il. A GLAZUR FELVITELE

Mostantél kezdve ne engedjik a véletlennek semmit se at, minden tovabbi munkafolyamatot, a keverési
aranyt, a felviteli modot stb. Készitsen pontosan jegyzetet. Csak akkor lehet egy j6 eredményt megismételni
és egy rosszat elkerdini.

Glazurformula: 1 kg mazport kb. % liter vizbe (méréedényt hasznalni!) belekeverni és jol elkeverni. Ejszakan
keresztll allni hagyjuk — a mazrészek igy félduzzadnak.

Ezt az alapformulat egy keverével jol elkeverni (habveré vagy furégép) és, ha sziikséges, tovabbra vizzel
higitani.
A matt mazaknak nyulésabbnak kell lenni, mint az atlatszé mazaknak — ugy kell folyniuk, mint a tej.

Szintelen, atlatsz6 mézak az égetés utan tejszerlien zavarosak, ha tul vastagon raktuk ra, ezért 80 - 100 %
vizet kell hozzarakni.

A felvitel el6tt minden mazat egy tésztakapardval egy nagyon finom sz(ir6n keresztlil atszlrink. Egy ilyen
szlirének legalabb 300 halénak kell lennie cm? -ként.

A mazak asvanyi részecskekbdl alinak. Ezek hajlamosak az Ulepedéshez. Az igazité anyagot, a gyarto
eléirasanak megfeleléen hozzaadjuk, ez lebegésben tartja. Atlagosan 1 - 5 g igazité anyag sziikséges 1 kg
kész mazhoz.

Tovabba a mazragaszté hozzaadasa (5 - 8 g 1 kg kész mazra), amit a mazgyartok kulonbozé jelzésekkel
kinalnak fel. Ez a mazragaszté6 meghosszabitjia a maz "nedves idejét" , ez azt jelenti, hogy egy ecsettel
(puhabb, lapos ecsettel) taszitas nélkil kenhetjik. A belsé felllet 6ntésénél és a kidntésnél nem keletkezik
fed66vezet vagy mazmeglazulas. Ezen kivlil a maz a szaradas utan megfoghaté — egy lényeges elény a
kemencébe valé berakasnal.

Mindig tobb mazgyartok kinalnak kész glazurokat fel. Ezek a folyékony mazak dragabbak, mint a
porglazurok, ezek mar teljesen készen vannak ugy, hogy rovid ideig val6é razassal vagy felkeverés utan
tovabbi mas hozzavald nélkul a cserepekre fel lehet vinni. Csak ritka esetben sziikséges egy minimalis viz
hozzaadasa.

Hogy elejétdl kezdve j6 eredményeket érjunk el, ajanlom el6szor prébalapocskak elkészitését, amelyen
minden glazuart el6szor kiprobalunk. Itt a felviteli kilénbségeket is prébalhatjuk;

pl. vékony felvitel egy ecsettel, vastag felvitel, 1 x martas, 2 x martas stb.

A felvitel médjardl valé pontos jegyzetelés , az égetési h6mérsékletrdl és esetleges szinkeverésekrdl
(kGldnb6z8 szinl glazurok egymasra rakasa) sziikséges ahhoz, ha j6 eredményeket akarunk eléreni.

Tobb lehetséges formak a probalapocskakhoz:

T-elem hajlitott agyaglap talka

Mindharom valtozat hasonl6 felliletformara mutat:

lapos - a glazur normalis megjelenésképét mutatja
meredek- a glazur folyasat mutatja
szogletes - az élek gyakran mas szinarnyalatot mutatnak
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Rogton készitstink minden rendelkezéslinkre allo szinfajtabdl ilyen lapocskakat, hogy az glazurok kilénb6zé
hatasat a fellleteken megallapithatsuk.

Ezeket a mintalapocskakat felfliggeszthetjik, ha egy lemezlapocskat raragasztunk.

FONTOS: Minden lapocskat a nem glazurozott oldalon egy vékony ecsettel és vasoxiddal vagy
dekorfestékkel feliratozzuk! Javaslatként két példa:

GG 16 GM1 + GE 16

SN 2T VAR A

glazur-fényes-szinszam (fehér-fedo) glazdr-matt-fehér glazur-hatas-acélkék

lll. A GLAZUROZAS

A rendelkezésre allé glazirmennyiség, a munkadarab nagysaga, formaja és a kivant hatasok elérése
érdekében a glazirokat kiilénb6zdé mdédon vihetjik fel:

® Felvitel ecsettel

©® Martas (sok glazurnal el6feltétel)
® Ontés

©® Permetezés egy megfelelé géppel

Minden technikat kombinalhatunk egymas kozott (probalapocskak készitése!)

ALTALANOS MEGJEGYZESEK:
- A felviteli vastagsag atlatszé glazuroknal kb. 0,5 mm, a fedd glazdroknal 1 mme-ig (probalapocskak!)
- El&szdr mindig a belsd fellletet glazdroznil

- A fellletnek teljesen glazdrmentesnek kell lennie, kildnben a kemencében szilard lesz. A glazurt
lekaparni és a felliletet egy nedves szivaccsal megtisztitani!

- A glazurozott cserepeket ne nagyon érintsik meg, mivel a glazurpor kdnnyen oldddik, ha nem
kevertik 0ssze a glazurragasztéval.

- A glazurokat az edényekben mindig keverjik fel!

FIGYELEM: Hogy az egészségi karosodast elkerlljuk, a glazirporral valé6 munkanal minden féleképpen egy
pormaszkot kell hordani. A glazur ne kerlljon szajba, orrba és szembe! Egészségre artalmas
glazurokat a gyartonak jeleznie kell. Kérem érdekl8djon a kereskeddnél!

IV. A GLAZURFELVITEL

1. FELVITEL ECSETTEL:

felviteli irany

Cserepes ecsetszerkezet

A lyukacsos cserepek az ecsettdl elszivjak a vizet és a glazurt. Ezért csak egyszer felvinni, aztan ismét
belemartani a glazirba és ismét felvinni!

Az ecsetet ne ugy tartsa, mint egy deszka lakkozasanal - csak laposan vigye fel és mindig azonos iranyba
huzza az ecsetet!
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A tet6cserepes ecsetszerkezet az égetés utan is még

lathato.

Ha két keresztben egymasrarakott rétegben dolgozunk,

akkor a felvitel egyenletesebb lesz.

Kllénésen diszes alakzatokat alig tudunk masképp 1. reteg
glazurozni.

Ezt az inkabb bonyolultabb eljarast glazurragaszté vagy
kész glazurok segitségevel megkonnyithetjik, mert,
miképp mar emlitettik, a glazdr nedves id6tartamat
meghosszabbitjuk.

Ez az ecsettel egy hasonl6 festést tesz lehetévé, amit a
festékek és lakkok esetébdl mar ismerlnk.

2. réteg
2. MARTAS:

Minél nagyobb a munkadarab, annal tébb glazirmennyiségre van szlkséglnk, hogy a munkadarabot teljes
egészében bele tudjuk martani.

Mindenesetre marthatunk részben is —el6szor a felsé részt, aztan az alsé részt!

A martasnal egy nagyon egyenletes glazurfélvitel keletkezik. Ha tul sokaig a glaziurban maradunk, akkor a
glazur tul vastag lesz és az égetésnél lefolyik! Ezért dolgozzon gyorsan és a glazurt ennél a technikanal egy
kissé folyékonyabbra keverje el!

Itt is érvényes: a glazUrragaszté meghosszabbitja a nedves id6tartamot — tdbb idé marad a glazirozasnal -
kissé hosszabb id6zésnek a glatzirozasnal nincs semmi negativ kdvetkezménye.

Ha kézzel martunk, akkor a azokat a helyeket, ahol az ujjak latszanak, egy ecsettel kenjik be.

A glazurfogdk alig hagynak nyomot, de ezek csak kisebb munkadaraboknal hasznalhatdak.

FO HIBAFORRAS: Nagyon vastag glazirhelyek az égetésnél hélyagosan felforrnak és a kihilésnél éles
kratert képeznek! Ezen kivil néha olyan erésen lefolynak, hogy a cserép a kemencében odaragad.

Kulénleges hatasokat csak részben vagy ferde martassal érhetlink el a kiilénb6z6 glazirokban.

3. ONTES:
Kovetkezd segédanyagokra lesz sziikség:

- Egy nagyobb miianyag edény a lefolyd glazur felfogasahoz
- Két négyszdqletl Iéc a munkadarab lefektetéséhez
- Egy télcsér a glazur ontéséhez szlik edényekhez

El6szor a belsé feliletet glaztrozzuk.

It még meg kell jegyeznink, hogy a nyers
munkadarabnak a glazurozas el6tt teliesen zsirtalannak
és pormentesnek kell lennie. Kulénben glazurroller
keletkezik, ez azt jelenti, hogy a glazur a cserepeket nem
hal6zza be és nem is tapad meg.

A bels6é glazurt (legtébbszor egy fehér vagy szintelen

atlatszd glazar) beletdlteni és ismét rogton kidnteni. \
Mindig lehet6leg sok glazurt beletdlteni és a kiontésnél az

edényt a hossztengely koéril forgatni!

HIBA: A bels6 glazur a kiontésnél a kulsé fellletre lefolyt. — a glazurt lekaparni, egy nedves szivaccsal
megtisztitani, szaradni hagyni és aztan kivulrdl lednteni!

23
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Végul két falécet egy felfogd edényre helyezni és a
munkadarabot a nyilassal lefelé a falécekre rakni.

Az edénynek, amit az dntéshez hasznalunk, annyi glazurt
kell felfognia, hogy az 6ntést sziinet nélkul vigylk véghez.

Ha csak szlnetet kell tartani, utantélteni és Ujradnteni, igy
olyan helyek keletkezhetnek, amelyen a két glazurréteg
egymason van. Ezeket a dudorokat a szaradas utan az
ujjakkal 6évatosan eldérzsolni!

Ott, ahol a nyers munkadarab a léceken van, szintén
vastagsag és hibahelyek keletkeznek, amelyet a
szaradas utan még meg kell munkalni. Az ujjakkal
eldorzsdlni és ecsettel kijavitani! l

Az aljat ismét gondosan kaparjuk le és egy szivaccsal
tisztitsuk meg.

4 PERMETEZES:

A keramiaiparban és a keramikusoknal a glazurozas leggyakoribb maédja. Mindenesetre ennél a technikai
kiadds meggondolandé és nagyon koltséges. (kompresszor, szordpisztoly, all6 permetezd
elszivoberendezéssel)

Nem olyan régéta a hobbikeramikusok szamara kaphato
egy kedvezé gép (TUZKOPERMETEZO), amely, mint egy
rogzité permetez6 mikdodik. Ennek a tlizk8permetezének
a leveg6s pumpa kombinalasaval egy nagy elénye van,
nem tlzpiros fejjel kell fujni, mig a csillagok a szemink
el6tt tancolnak.

A glazir az emelkedé cs6ben alulnyomas altal felfelé
hazodik és finoman permeteziink. Minél gyorsabban és
er6sebben pumpalunk, annal finomabb lesz a glazar vagy
egy szines oxid permetezve.

FIGYELEM: Glazupermetezésnél mindenféleképpen viseljen egy szajmaszkot!

Megakadalyozzuk, hogy a glazurcseppecskék a korilvevé kdrnyezetben mindent egy finom fatyollal vonjanak
be, réteges falapbdl egy segitségiinkre levd permetez6 allvanyt hasznalunk.

Az oldalrészeket kdnnyen trapézformaban felépitjik. A
glazurcsapadékot igy lekaparhatjuk és Ujra
felhasznalhatjuk. - -

Ennek a permetezd A&llvanynak a kozepébe egy
szélez6korongot helyeziink és erre rakjuk ra a cserepet.

A legkedvezdbb permetezd tavolsagot sajat magunknak
kell beallitani:

Ha tul koézel van, akkor nincs egyenletes
glazurfelvitel. Inkabb foltos és tul vastagok a
helyek.

Ha tal tavol vagyunk, tul sok glazur esik mellé és
ezenkivll nagyon nehezen tapad.

A glazdar permetezésénél is garantal a
glazurragaszto egy egyenletes glazurfelvitelt.

A permetezés utdn minden gépet alaposan vizzel
tisztitsunk meg.
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5. FESTES ALSOGLAZURFESTEKKEL:

A nyersen égetett cserepeket alsoglazurfestékkel is festhetjuk. Szintetikus sz8rli ecsetek tovabb tartanak
mint a hagyomanyos nyestszérecsetek. A cserépfelllet durva és kemény és egy nagyobb surlédast okoz,
mint a papirnal.

Egy kemény ceruzaval mintakat vagy segédvonalakat rajzolhatunk fel, mert ezek a kemencében teljesen
elégnek. A szineket néhany csepp vizzel kibuggyantani! A festéket ne vigye fel tul vastagon! Ugy higitunk,
mint a vizfestékkel valé munkanal. Nagyon er8s higitasnal hartyafinom satirozasokat érhetlink el
(szakkifejezés ,sapadt®). Az alsdglazurokat egymas kozott is elkeverhetjuk.

A festés utan egy vékony szintelen glazurt permetezziink ra. Csak a glazurégetés utan lathato elészor az
alsoglazur tényleges szinarnyalata

Ugy mint alséglazurfestékeket és felséglazirfestékeket és tovabbi dekorfestékeket mint folyokény glazirokat
kinaljak fel. A keresked6nél utankérdezni!

A GLAZUREGETES VAGY FELULETI EGETES

A glazurégetés a legfelsé égetés. Az optimalis hémérséklet a fazekasarunal 1040° - 1080°C.
Agyagadényeknél a kemencének legalabb 1250°C-ot kell elérnie. Ehhez még sajat agyagedényglazur
szikséges.

FONTOS MEGJEGYZESEK:

® Az alldhelyet ellendrizni — glazdrmentesnek kell lennie!

® Glazurozott munkadarabokat 6vatosan és ne a szegélyeken fogja meg!

® A munkadarabok a kemencében ne érintsék egymast — a glazirok ésszeolvadhatnanak!

® A kemencelapokat (samott lemez) lemezengobennel (kaolin) bekenni vagy egy specialis égetépapirral
lefedni, hogy esetleges lefolyd glazurcseppeket felfogjunk!

® A lapot harom tamaszra helyezzik és ezeket a tamaszokat a legnagyobb pontossaggal elhelyezni!

® Mindegyik munkadarabot a talpan jol megtiszitani vagy a haromlabu allvanyra vagy pedig a aroméli
lécekre helyezzlik!

® Csak egy olvadasi terlletre alkalmas glazurt rakjon a kemencébe (pl. 1040°C)!
® A 2 cm tavolsagot a héspiraltél mindenesetre betartani!
©® Programpéldak a glazurégetéshez:

Prog time1 T time2 T2 time3
[min] [°C] [min] [°C] [min]
4 90 250 0 1050 30
5 920 250 0 1150 30
6 90 250 0 1250 30
Glazurégeté
Tl
mh | _| Az égetést az elején kisebb teljesitménnyel
1000~ | ™1 végezziik, hogy a glazurviz elparologjon.

A glazurfajtak szerint a véghémérséklet elérése
utan egy egyenletes hémérsékletet 15 — 30 percig
(a gyart6 adatait vegye figyelembe!) kell tartani.

500 A kemence ajtajat csak akkor nyissa ki, ha a

hémérseéklet 50°C ala sullyedt. Sok
glazirrepedések  tul szemek altal
keletkeznek.

kivancsi

V4 1d6
| -
wait time 1 time 2 tme3 end = Zeit/ime

® Esetleges glazurcseppek az edényeken és a lapon csak minden védelmi el6irds betartasa mellett egy
sarokcsiszoloval tavolithatéak el. (Nem a tanulok altal!)

Sok oromet a keramiamunkaban és sok sikert
kivannak az ir6, a NABERTHERM és a WINKLER ISKOLASZER Kft.
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MORE THAN HEAT 30-3000°C
& in
fh 3 Csakis els6 osztalyu minéségi termékeket kinadlunk, azért értékesitjiik a Nabertherm
termékeket. A Nabertherm cég tobb mint 60 éves kemenceépitési tapasztalattal
rendelkezik. A kemencéket kézzel készitik Németorszagban. A minéség és a meg-
/ bizhatosag a 36-hdnapos garanciaban tiikr6z6dik. Alapvet6 az allandé kutatas és
[N tovabbfejlesztés. Nemesacél burkolattal. Az arba foglalt B400-as vezérlé egyszerii
= e m és intuitiv a kezelése. Nabertherm tovabbi szabvanyként a félvezet6 relétechnikat
: vezette be a keramia kemencéknél. A kemence lizemeltetése szinte zajmentes.
A homérséklet eloszlasanak optimalis kiegyenlitését az égetési gorbéhez igazitva
: elérjuk.

4 k

e 3 év garancia

Top 60/R Top 16/R

Toplader Top 16 — Top 220 e arobusztus, hosszu élettartamu flit6elemek o a fedél allithatd gyorszarédassal,
korkoros fiitéssel védetten, hornyokba vannak elhelyezve a lakattal lezarhato

korkoros egyenletes flités érdekében i L

e nagyon rugalmas, mozgathaté emelés nélkul,

Mar a kedvezd aru felllrél rakhatd kemen- e a flités zajszegény és égési gorbe szerinti teliesen gorg6kon gurithato, két gorgd fékezhetd
céknél is elényt J_elent' aaz p'ar'ban sz’erzett' Fggﬁjglt?j: Rf(e_)ll\e/‘iesz)eto relével o fontos égésgaz be- és kivezets nyilas a ke-
tapasztalatqk b’ellﬁta’tasa. Afl{te’ss’zabalyczzast’ mence szelléztetéséhez az arban
alacsony zajszint(i és kopasallé félvezet6 relék o csticsminBségii héelem Typ S a hémérséklet L o
végzik. Az alapszabalyozo is kényelmes munkat pontos méréséhez 1.320 °C-ig e gorgds tartoallvannyal

biztosit. A beépitett aramfogyasztasmérdvel

o litm s 1 tdbbréteqii szigetelés a kiilsé feliilet hidegen  © levehetd vezeérl6 BS00
ellendrizheti a koltségeit. Gyors szallitasi idé. ° tortaa égrgekze!%en u ulet hideg a2 komfortos miikodtetéshez
e haz strukturalt rozsdamentes nemesacélbdl e DEKRA-vedjegy
Nabertherm Toplader, korkoros filitéssel, B500-as vezérlovel Egetokellék készlet

tipus max°C volL bels6 DxMmm V/kw AL fix ar lapok somasz db :;I;I;

szam

Top16/R 1.320 16 290x230 230/2,6 301039 799.600,— 2db 225x10 mm 6/- 301386 27.160,—
Top45/L 1320 45 410x340 230/2,9 301042 1.035.200,— | 3db350x10 mm 6/6 301387 44.360,—
Top 45 1.320 45 410x340 230/3,6 301046 1.079.600,— | 3db350x10 mm 6/6 301387 44.360,—

Top 60 1.320 60 410x460 230/3,6 301040 1.159.600,— | 4db350x10 mm 9/6 301391 57.960,—
Top60/R 1320 60 410x460 400/5,5 301048 1.193.600,— | 4db350x10 mm 9/6 301391 57.960,—
Top 80 1.320 80 480x460 400/5,5 301050 1.196.000,— | 4db420x12 mm 9/6 301392 73.560,—
Top 100 1.320 100 480x570 400/7,0 301049 1.379.600,— | 4db420x12 mm 9/6 301392 73.560,—
Top 130 1.320 130 590x460 400/9,0 301054 1.519.200,— | 5db520x15 mm 9/9 301394 114.360,—
Top 140 1.320 140 550x570 400/9,0 301056 1.596.000,— | 5db470x15mm 9/9 301395 108.760,—
Top 160 1.320 160 590x570 400/9,0 301055 1.699.600,— | 5db520x15mm 9/9 301394 114.360,—
Top 190 1.320 190 590x690 400/11,0 301057 1.796.000,— | 5db520x15mm 9/9 301394 114.360,—

Top220  1.320 220 930x590x460 400/15,0 301058 2.116.000,— | 6db550x R275 18/12 301396 198.360,—
. Egeté kemencék szallitasi kéltsége:
g kérjen ajanlatot

ertekesites@winkleriskolaszer.hu

=1

: e alapkivitelben asztali modell e kényszereltavolitd

Hodrntd K 16

i e a flitéelemek védettgan, hornyokba vannak ajtoerinio kapcesolo
[ FiTR elhelyezve, kétoldali fiités e tdbbrétegii szigetelés kénnyi szigetels-

téglakkal falazva és kivalé minéségi

e hosszu élettartamu fit6elemek a testreszabott ) . A "
energiatakarékos hatsé szigeteléssel

Kamras kemence N 40 E — N 100 E huzalelhelyezésnek kdszdnhetben

2-oldaluan fiitott e a flités zajszegény kapcsolasa félvezetd
relével (SolidStateRelais)

e fokozatmentesen beallithaté bemené levegé-
nyilas a jé szellézés és a rovid lehllési idd
Kamras kemenceként nagyra nyithato ajtds biztositasara
kivitelben ezek a modellek egyszeriien és atte-
kinthet6en megrakhatok. A kemencék keramia,

lUveg vagy porcelan festésre, de egyszer(i egetési o kjyalo minBségii termoelem Typ S, 1.300 °C-ig @ labazat sziikség szerint rendelhet6
munkakra is hasznalhaték. A megnyeré formater-

vezés és a vonzo ar verhetetlen érvek a kamras e kettdsfalu haz, e levehet6 vezerl a komfortos mikodtetéshez
kemencék mellett. horganyzott acéllemezbdl

e preciz h6mérsékleteloszlas gyors Utemi oL . .. e u
kapcsolasi folyamatok révén e égésgazok kivezetésére szolgalo nyilas a tetdn

Nabertherm kamras kemence, 2-oldaluan fiitétt, B500-as vezérlével | Egetbkellék készlet
bels6 SzxMxM cikk- tamaszdb  Cikk-

. fix ar?
szam

(o]
max °C vol.L mm V/kw szam 50/100 mm

N 40 E 1.300 40 350x330x350 230/2,9 301060 1.399.600,— |4db340x320x13mm  9/6 301397 67.960,—

N40E/R 1300 40 350x330x350 400/5,5 301059 1.542.000,— |4 db340x320x13 mm 9/6 301397 67.960,—
N70E 1.300 70 400x380x450 230/3,6 301486 1.568.800,— |4 db340x370x13 mm 9/6 301398 67.960,—
N70E/R 1.300 70 400x380x450 400/5,5 301488 1.695.600,— | 4db340x370x13 mm 9/6 301398 67.960,—
N 100 E 1.300 100 460x440x500 400/7,0 301063 2.155.600,— |4 db390x400x15mm 9/6 301399 73.440,—
Rendelhet6: Labazat kamras kemencéhez, 2-oldaltan fitott, cikkszam 301053, fix ar: 99.600,—
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MORE THAN HEAT 30-3000°C
e a robusztus flitéelemek védetten, hornyokba e duplafalu, teljes és hatul szell6z6 haz az
vannak elhelyezve a koérkords egyenletes alacsony kuilsé hémérséklet érdekében
fiités érdekében (N 140 E-N 280 E) e cstcsmindségl helem Typ S a tokéletes
e kettésfalu haz, horganyzott acéllemezbél hémérsékletméréshez, 1.300 °C-ig
o kémyezetkiméls, e az ajtd csukasi erejét csokkentd végallas kapcsold
hosszu élettartamu festés o tdbbrétegli szigetelés konny(
| e emin szigetel6téglakkal falazva és kivalé minéségu
| e kitliné minGség fltdelemek, energiatakarékos hatsé szigeteléssel
hornyokban védetten elhelyezve
~ N210E e por-bevonatos acélbol készllt ajtoburkolat,
o e a flités zajszegény kapcsolasa félvezetd kettdsfalu ajto ,tégla a téglara®
Kamras kemence N 140 E - N 280 E relével (SolidStateRelais) (N 140-N 280E) tomitéssel
i:é?lcfli:;:o’alr:é:l:loltr:’ﬂ ot Kamrs Kemencek e maradék szaritasfunkcio, félautomata e oldalt egy sikban zarul a kemenceburkolattal
u u Py sy . g " L., ;
amelyek optimalisan hasznalhatok iskolakban, 3?"'\]0?2502?5?\]625;(0\/;6”ovel ranyit e tartoallvannyal
6vodakban, vagy az ergoterapia terlletén. ’ e levehetd vezérlé a komfortos

e szell6z6 nyilas a fedélen jo keringéshez mikodtetéshez

Nabertherm kamras kemence, 3-oldaltan fiitott, B500-as vezérlovel| Egetdkellék készlet
bels6 SzxMxM tamasz db cikk-

. o f A
tipus max°C vol.L mm 50/100mm  szam fix ar

N140E 1.300 140 450x580x570 400/9,0 301043 2.622.000,— | 4 db550x360x18 mm 12/6 301388 94.000,—
N210E 1.300 210 500x580x700 400/11,0 301044 2.951.600,—| 5db 550x410x18 mm 12/9 301389 116.000,—
N280E 1.300 280 520x580x890 400/15,0 301045 3.199.600,— | 6db550x440x18 mm  12/12 301390 139.200,—

e Ot oldali fiités, kivalé minéségi, optimalis e Magas min&ségl, kopasmentes termoelem
lr"-_-— héeloszlashoz elrendezett flitéelemekkel Typ S a h6mérséklet méréséhez 1.300 °C-ig
- | == e a keramia tartécsdveken 16vé fiitselemek e optimalizalt, tébbréteg szigetelés konny(
- ; szabad hésugarzast biztositanak szigetel6téglakkal falazva és kivald min6-
— ségl energiatakarékos hatsoé szigeteléssel
x P o az aljzaffiités védelme e Onhordé és elpusztithatatlan mennyezeti
— - sikba helyezett SiC lappal
"5 = h’ (N 100—N 300) szerkezet, falazott boltozat
el = N 200 o ) o ; e a kemencehaz dupla falu, az oldallemezeknek
, J e a fltés zajszegény kapcsolasa félvezeté készénhetden alacsony marad a kemence
. relével (SolidStateRelais) kiils6 falanak hémérséklete
?i?&:?ékli?&%?f N 100 - N 660 e maradék szaritas funkcio félautomata e szolid, duplafall ajté hosszu élettartamu
szelléz&szelepen (B400-as vezérldvel témitéssel ,tegla téglara’(N 100—N 300),
Magas szinvonalu kidolgozas, megnyerd forma- iranyitva; N 100—N 300) zarhato

tervezés, hosszu élettartam. B400-as vezérl6vel.

Ezeket a kamras kemencéket haszndlja az ipar, e szell6z6 nyilas a fedélen a kemencében * ajtoburkolat strukturalt nemesacélbol

(N 100—N 660),oldalt egy sikban zarul a

keramia mihelyek, studiok, klinikék, iskolak és 1évé jo keringéshez
magan felhasznalok is, azaz mindenki, ahol kemenceburkolattal
egy massziv kemencére van sziikség, gyakran e kérésre: kihtizhatd kemencealj a kemence e |levehetd B500-as vezérlé a komfortos
égetnek és kitlind héeloszlas kivant. kényelmes bepakolasahoz (tipus-szam) miikddtetéshez
e kényszereltavolitd ajtéérinté kapcsold o tartoéallvannyal

Nabertherm kamras kemence, 5-oldaluan flitott, B500-as vezériével| Egetdkellék készlet
bels6 SzxMxM lapokdb  Cikk-

< o ix ar?
tipus max°C vol.L mm 50/100mm  gz4m fix ar

N 100 1.300 100 400x530x460 400/9,0 301033 2.956.000,— | 4 db 490x350x17 mm 9/6 301380 91.600,—
N 150 1.300 150 450x530x590 400/11,0 301034 3.159.600,— | 4 db 490x440x17 mm 12/9 301381 102.400,—
N 200 1.300 200 470x530x780 400/15,0 301035 3.700.000,— | 5db490x420x17mm 15/15 301382 136.000,—
N 300 1.300 300 550x700x780 400/20,0 301036 5.036.000,— | 10db500x320x18 mm 36/42 301383 268.000,—
N 440 1.300 450 600x750x1.000 400/30,0 301037 6.396.000,— | 10db550x360x18mm 18/60 301384 284.000,—
N 660 1.300 650 600x1.100x1.000 400/40,0 301038 7.180.000,— | 10db550x500x18 mm 18/60 301385 420.800,—
Tovabbi extra méretli vagy magas hémérsékletlii kemencékrdl kérjen arajanlatot!

Minden égetékemencét B500-as vezérlbvel szallitunk. Részletes leirds - egyszerti lizembehelyezés!

B500-as vezérlo e nagy érint6s kijelz6

A mar bevalt B400-as utdédja, melyet az itt megadott ar mar magaban fogl- e atlathatd abrazolas
al. Kénnyen kezelhet6 a jo kontraszttal rendelkezd, nagy kijelzén

keresztiil. Mindig az adott pillanatban aktualis adatokat jeleniti meg. ® egyszer(i hasznalat

A hémérsékletlefutasokat grafikusan és szinekkel jeldlve is megadja. e konnyen értelmezhetd jelek
Az ingyenes MyNabertherm telefonos applikacion keresztiil a kemence L L
kezelése és ellenérzése még egyszeriibb és hatékonyabb, mint valaha. e egyszerl szoveges kijelz6

" e 5 program/4 lépés
Felar C540-es vezérl6h6z - NABERTHERM

Az alapfunkciok mint a B500-on, viszont 10 programot és 20 szegmenst
tud.

301485 fix &r per db.......cccoceeriieriirer e 131.600,— e programvalasztas

2 kapcsolhato extrafunkcio

kalibralasi lehetéség (10 tamasz)

Az égetékemencéknél az érvényes mennyiségkedvezményt mar levontuk. Nabertherm a szabvanyos kemenceék €s kellékek széles
valasztékat kindlja a kiilonb6z6 alkalmazasi teriiletre. Kérdezzen minket!

Tekintse meg a minéségi épitomasszaink széles korii valasztékat a 264. oldalon!

2 Az égetdkellék készletek arai csak egy kemence azonos idejl vasarlasakor érvényes. Utanrendelés esetén kérjen arajanlatot!
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